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一方，品確法のねらいは 2つある。その Iつは，住宅のtl:能を 10年間にわた









































































































































































































証する。 2. 1では，高周波・熱気複合乾燥装置の概要と特徴弘え 2でLt，異

























































2. 2. 1 実験方法
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2. 3. 1 実験方法
1)平割材と正角材の混載乾燥
長さ 3mの，スギ板目平割材 (2.7x 11.5cm) 256枚と 11.5cmスギ心持ち
正角材64本を供試材とした。平割材は， 4枚重ねて厚さ 10.8x幅 11.5cmのプ






長さ 3mで，辺長が 11.5cmのスギ心持ち正角材を 1ロットを 8列x8段と




総数 1152本の供試材を乾球温度800C 乾湿球温度差o'" 120Cで高周波・熱気
複合乾燥した。
3)平角材
12cm x 23.5cm x 4mおよび 12cmx 26.5cm x 3.65mのスギ平角材を，そ
れぞれ 128本と 64本 計 192本 (21.86m3) を同時に供した。 lロットを 32
本として 6ロットに分別し 乾球温度800C，乾湿球温度差0'""80Cで 186時間
の高周波・熱気複合乾燥を行った。
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N = 1152 
y = 0.5 x十 5.1
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乾燥前に対する乾燥後の重量の関係を図 2-16に示す。平均で 63kgから 42kg
へと 21kgの重量減少を示した。このときの供試材 90本の全乾法による含水率
の頻度分布を図 2-17に示す。 186時間の乾燥で，合水率 20%以下の材が全体
の99%，合水率 15%以下の材が全体の 98%を占めていた。合水率 10%以下の
材の出現率が64%を示して，高い割合であった。 JASあるいは建築基準法など
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区 分 消費量 コスト(円) コスト比戸
乾燥 1593kg 3820 5 
蒸気 蒸煮 998kg 2400 3 
2591kg 6220 8 
高周波 3842kWh 61440 81 
電気 ファン，制御盤 540kWh 8640 11 
計 4382kWh 70080 92 
トータル ~ 76300 100 計 レ~ ~ コスト1m3 5020 
表2-2 エネルギー消費量
区分 消費量 エネルギー量 (GJ) エネルギー比(%)
乾燥 1593kg 3.6 17 
蒸気 蒸煮 998kg 2.3 11 
言十 2591kg 5.9 27 
高周波 3842kWh 13.8 64 I 
電気 ファン，制御盤 540kWh 1.9 9 
計 4382kWh 15.8 73 



















乾燥方式 乾燥温度 CC) 乾燥日数(日) コスト(円1m3)
熱気乾燥 70-80 14 3580 
高温乾燥 100-120 5 3000 
高周波・真空乾燥 50-60 3 10700 

















1000~ Y ~ 1.2 x -45 O 
R 2 = 0.54 
→ 
E800 
ー() / O 
咽側1 O 
組眠
震400-1 0/ o 
増田
200→ y' O 






O 。O O O 
80， 


























































3. 1. 1 実験方法
長さ約 5m，直径約 25cmの伐採直後のスギ丸太から，長さが約 4mで辺長が
12cmの心持ち正角材を製材した。可能な限り偏心を避け，背割りは施していな
い。これを図 3-1に示すように 1本の製材から長さが 1mの試験材 4本と，厚
さ 3cmの合水率分布測定用試験片 5個を切り出した O 合水率分布測定用試験片
自 38
については，髄を含む直交する 2方向に，表層の 2cmは 5mmづ、つ，それより
内側は lcmづつに分割した。合水率の決定は全乾法によった。






































乾燥実験は 13回行い，各回とも生材含水率が約 80"-'200%の範囲の試験材 36
本を用いた。 l回の収容材積は 0.518m3であった。実験に供した乾燥条件を表 3-1
に示す。
乾燥過程において，含水率と含水率分布との推移を測定した。同一丸太から得
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6-12 101 80 76 
12-18 101 80 74 
18-24 101 80 71 
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3. 2. 1 実験方法
長さ約 3.65mで，辺長が 12cmの，製材直後のスギ心去り正角材 3体を用い
た。それぞれから，図 3-5に示すように，長さが約 1mの試験材 3本を採取し
た。関連する一連の実験には，同一正角材から採取した連続する 3本の試験材
を使用するように組み合わせ 1実験につき l本づ、つ供試した。試験材の両端か
ら繊維方向の長さが 3cmの含水率測定用試験片を l枚づっ合計 4枚を採取し，
表層から中心まで 5mm間隔で分割して，全乾法により合水率と含水率分布を測
定した。
~tD下 1 下 2 1 
判「一色 1ベヒ



























が6cmoTcおよび Pc)，中間部(同 3cmoTiおよび Pi)および表層(同 lcmo
Tsおよび Ps)まで，それぞれ達する直径1.5cmの小孔を穿孔した。それらに圧
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には約 160kPaまで上昇した。これに対して，木口から 10cm部分と 5cm部分
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中心温度が 1010Cに達するまでの，材内温度と材内圧力との推移を図 3圃 10c
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とを図 3.12に示す。中心温度が 800Cに達するころ止した後の含水率分布 (b)
中心の材内圧1200Cまで加熱される聞に急速に増加して，に圧力上昇が始まり，
その部分の圧力はこのときの中間部温度は 800Cで，力が約 280kPaに達した o






































































(a) と，加熱前と加熱終了後の含水率分布 (b) とを図 3・13に示す。図 3-11
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層の材内温度と材内圧力の推移 (a) と，加熱前と加熱終了後の含水率分布 (b)


















率分布 (b) とを図 3-15に示す。中心のみならず中間部の温度も，加熱開始後
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3. 3. 1 実験方法
高周波加熱過程における木口からの水分流出量を，図 3-16に示す方法で測定
した。供試材を電極板で挟み，ロードセルを用いて重量を経時的に測定し，供試
材全体の重量減少量 (A1+A2) を求めた。 2つの木口面からの水分流出量 (B1+B)
は，木口に取り付けたプラスチック製の袋を介して回収し，その重量を測定した。
4つの材面からの水分流出量 (C) は，全重量減少量から木口からの流出量を差
し引いて求めた {C=(AJ+A) ー (B1+B)}0 これらの測定結果から，木口と材
面とからそれぞれ流出する水分の割合を求めた。
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3. 4. 1 実験方法







深さ 6cmの小孔(直径 2cm)を穿孔し，窒素ガスを用いて染料 (0.5%酸性フ
クシン水溶液)を圧入した。窒素ガスの圧力値 (200kPaおよび 360kPa)は，
高周波加熱下における材内圧力の実験値に基づいて決定した。加圧時間は，低合
水率材で 20分，高含水率材で 60，120および 180分とした。圧入による染料
の移動量を求めるために，加圧終了後の材を繊維方向に 5cmごとに分割し，横
断面内における染色痕の長さを接線方向および半径方向について測定した。













p= 200， 360kPa 
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4. 1. 1 実験方法
図 4-1に示すように，長さが約 3.65mで，辺長が 12cmの，スギ生材の心去
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始後 1，2， 3， 4日目に行った。
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を示している。このことは，図 4-4の乾燥経過において，第 1日日には 118%か






している様子が見られたO このことは，図 4-4の乾燥経過において，第 l日目
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4. 2. 1 実験方法
長さが約 3.65mで，辺長が 12cmの 生材のスギ心去り正角材 6体 (含水
率 103'"'-'144%) を用いた。図 4-6に示すように 1体の供試材からヲ繊維方向
の長さが 60cmの連続した試験材を 5本切り出し，高周波・熱気複合乾燥ある
いは高温乾燥に供した。供試材から試験材を採取するのと同時に，各試験材の両
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湿球温度 時間 乾球温度 湿球温度 材内温度
("C) (h) ( OC) CC) ("C) 
80 3 80 70 101 












含水率および含水率分布の謝定に用いた。乾燥開始から 0.5，1， 2， 3日後に，
l本づっ取り出してすばやくピニル袋iこ密封し，重量を欄定した。それを別の恨
猛恒湿器に務して，以下の条件で冷却養生した。冷却養生は，高周波・熱気複合
乾燥では乾球温度 600C，桔対湿度 57%の条件では時間，その後， 40oC， 49% 
の条件で 6時間とした。高温乾燥では，乾球過度 80oC，椙対湿度 22%の条件で



















率は 3日間で約 10%まで低下した(図 4-8)。乾燥過程で，中心付近と表層の含
水率低下が先行し，含水率分布は」時的に M 字型を呈したが， 2日目以降にい
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